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Oado ll'l taladro de co!ullflt!, el trabajador - Alur.no estará en capal:idad de taladrar l.f'la pieza de aoe!"O 
de construcción ST-37, efectuando por lo menos I agujero en el li;gar exigi�; o rna hi !er·a de ag,.,jeros 
I!, �a dist;,mcia convenida. 
'I 
t----·----------------�------------···-·- --·---------------------·
Material a Trabajar: 
Herrarn ien,i.:as: 
Instrumentos: 
Maquinaria y Equipo: 
1/4" y 5/16" 
CeJ ibrad.c;r r:? e d� rey - r?�-:,gt: i �-;$ (}"-.1cú.;e�:fa.;j 
. o 
[,,�uadrs. a S-0 
'Tn.iadri, d� coh.;rma - PriM$stl r,jiS sujfl,c-16.n - l,c�d"tf:f¿t 
QUE SE HACE 
PLAN DE TRl.\81\JO 
1 C0{\..10 SE HACE 
_____ =1 
1� Pr�purar la prensa 
4- lntciar h,1 perforacloo refrig'l.'macb eoostarit.E:mente
Abri�.nJc,. y svjft;z,nti,1 1:.rnqo C(4·¡ 1 h.lf·'> l'!I mi,ndd 1,. 
Mlvimoo las palancas segm indicé\ e! Ab,,co. 




�·==--==-�-· -· ., ___  ----=--· ;.;;;:::::-..;.:::-�;;.;;.;:-�-_,.,-�,__, __ �,-""'"_· _ .. --1·! .
.---
JR;" �i!l(1'!,?l'!IN"7 .,..,....,.__.,.�, .��WJ!U - --· 
08SERV�CIONFS: Svjetar tlen ¡., pieza. Ss!eccicmn· correctal!lente la!!!- R.,P .t,!. 
Refr1 ;er:Jr constanf.,en,ente. Dar un avai,ce ede,·uedo. 
NORM/,';. [)[ 'TO.ff:!QA!): No t!sBr cebe1 lo !argc, 
No ue,;ir corbiiit.a ni m;ingas hrgc11:; 
1 
L'•.ar t�:,cb2::; 0 pínziis r7r,1 f'E\Ír<1r !a!, vi ri.:t?.s 




INFORMACION TECNOLOGICA: TALADRADORAS. 
(TIPOS,CARACTERÍSJICAS Y ACCESORIOS) 
REFER.: HIT .016 , 1/2 
COD. LOCAL: 
Es una maquina-herramienta destinada a realizar operaciones de agujereado a 
través de una herramienta en rotación (figura l). 
El movimiento de la herramienta, montada en el 
eje principal, es recibido directamente de un mo­
tor eléctrico o por medio de un mecanismo de vel� 
cidad, sea este un sistema de poleas escalonadas 
·-·o un juego de engranajes. El avance de la herra­
mienta puede ser manual o automatice. Las tala­
dradoras sirven para agujerear, avellanar, esca­
riar y roscar con machos . 
... , .. 
TIPOS Fig. 1 
Existen varios tipos de taladradoras. las figuras 2, 3, 4 y 5 
muestran los tipos mas comunes. 
�;'�1 J J�;\
L5l r: . ---;·k · . . - .\ ) l
'-V.. 
Fig. 2 Taladradora eléc­
trica portátil. 
- · .,;,_�· - :·:·. --_-�, 
¡-==� 
Fig. 3 Taladradora de co 
lumna (de banco)-:-
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1 REFER.: HIT .61612/2 
1 COI: LOCAL: 
,, 
\ll"·\\ ., 
ti "fl d0. 1 a má'r¡ui na; 
potE:'nci a de 1 rno!.01'; 
gó.!r1c1 de ve l oc ida des ; 
di�Mrtro m�ximo de la broca; 
desplazamiento rnaximo del husillo; 
_____ __ _¡_ _ _ _ 
distancia mixima entre la coluti�a y el eje porta-he�ramie�tas. 
/\UTSOR10S 
Se,e·1iTfiirlcfr�--¡Í.0t·-�1ccesorios los elemento:-; auxiliares que debe tener la ma­
quirni J)arq·_-efect-u-ar 1as operaciones.
"·\ "(• 
'·, .... ,· 
Los acces-orfús., son: 
¡ 
.,," ,. : .
. ··� .. 
.,..i . .. 
man017 l porta-hroc:-as. con s1.J 
ji),'' l' d.�- cono� Je redur:cion; 
tr0rs,Js·;,- -· 
' ., r !i.lVe;
si�tema de r0friqeraci6n adílptado; 
___ . ..\?.0:l.. pra \acar Pl mandril pod.a-broca y los conos de reducción.
1 
� 
w • -.. , - -·-· ... -·-- --·--·---,..---
•\ ''
1 
INFORMACION TE"�OLOGICA: TJl,LADRADORAS' 
' (PORTÁTIL Y DE COLUMNA) 
TALADP.ADORA POH�ATIL 
REFER.:HIT. 052 lY / 3
COD. LOCAL: 
Se dice portátil porque se transporta con facilidad y se opera asegurándola 
con las manos; 1a presión de avance es hecha manualmente. 
Se usa para agujeros en cualquier posici6n. 
Sus partes principales pueden ser vistas en la fig. l. 
, Fi g. 1 
interruptor 
CARACTERISTICAS 
Las aaracteristicas de esta máquina son:. 
Potencia del motor. 
Numero de r.p.m.
Capacidad para brocas. 
Voltaje para la máquina. 
Accesorios 
Mandril .. porta-broca y 11 ave. 
Extenst5n elictrica. 
Condiciones d,e uso 
a El eje porta-brocas debe girar concéntricamente. 
b La extensi5n debe estar en buen estado (sin �nmiendas). 
Conservación 
a Evitar golpes y caídas. 
b Limpiar despuis de ser usada. 
e Guardar en lugar apropiado. 
TALADRADORA DE COLUMNA. / 
Se dice de aolv.llma porque sr1 soporte principal es una columna, g� 
neralmente cilíndrica, mas,o menos larga, sobre 1a cua1 esta mon­
tado el sistem:.'I de transmisión de movimiento a ·ia mesa. y a la ba-
se. 
L-:-.. . ;__- ., l �-----·-- --··-----------' 5 
------- ---- ------------ -----
INFORMACJON TECNOI.OCIC:A: TALJl.DRADORAS 
(PORTÁ-rll Y DE COLUMNA) 
�ste soporte o co1umna permite desp1azar y girar el sistema 
tr&nsmisi6n y la mesa seg�n el tama�o de. las piezas. 
Laa ta tad:r.?adoioao de ,•o Z.umna pueden seY': 
1 Simple 
De banco 1 o 
!radial
De piso o 
radial 
de 
Es aquella que, por tener una columna corta, se fija sab�� en ban 
co o un ;.iedes tal ( f i 0. 2) . 
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� INFORMACION TECNOLOGICA: TALADRADORAS
 
(PORTATIL Y ()E COLUMNA) 
División de Programación 
e o n.d,é.c..,[o n e..6 de. U..ó o : 
� la taladrador? debe estar 
s i empre 1 i m pi á 
b El eje porta-brocas debe 
girar bien centrado. 
e El mandril porta-broca debe 
estar bien colocado. 
d La broca debe estar bien su 
jeta y centrada. 
Co n.ó e ..1r.vci.c.i.6n. 
REFHIT 062 13/3 
Para mantener la taladradora en buen estado > se debe 
limpiar y lubricar después de usarse. 
---·�-·------- ... ... ..-� .. .._..,._ ,�- -- ... -·.-- _ _  ....,..,., ,.,.,,,_ __ -- -.. ...-�-- , __ .... __ ;.; ___ .... -- _l� 
� INFORMACION TECNOLOG-IC.A; 
�__J TALADRADORAS 
División de Programación 
REFH I T. 431 
Talad�ado�a m6Etiple o de va�io� 
hu¿, i.,tR-o -6 • 
El cabezal de taladrar va provis­
to de v�rios hu�illos accionados 
pdr e1 husillo principal. En una 
sola carrera de trabajo se pue­
den taladrar varios agujeros. E� 
tas máquinas se utilizan orinci­
pa1mente en la� fabricaciones 
serie (fig. 1). 
En una pieza puede haber necesi
dad de realizar varios procesos 
de trabajo, por ejemplo, tala­
drado, ave11anado y escariado. 
La máquina se emplea en el tra 





El carro de taladrar es soporta�o por el brazo y puede despla­
zarse sobre éste en forma radi 1. El brazo puede girar alrede­
dor de-la-columna de la máquina y moverse verticalmente. El 
· �lllo portaQtil es accionado en las máquinas modernas por
dio de un motor directamente acoplado sobre el carro de tal�
·ar. Disponiendo de una extensa gama de velocidades de rota­
c·ór. se ¡.,ueden taladrar agujeros grandes y pec,L1eF.os. La pir-¡:: 9
r � INFORMACION TECNOLOGICA:
� 
TALADRADORAS 
División de Program,,clón 
se fija sobre la mesa de tala­
drar que va provista de ranu­
ras de sujeci6n. En virtud de 
las muchas posibilidades de 
movimiento puede taladrarse en r 
los sitios mis diversos sin 
necesidad de cambiar la suje­




RE.F. HIT. 431 2/4 
d 
rro de taladrar; b) bra-�.,-/�������g�����;;;;;;;;:;;;;�;;;;;;;;;�zo; e) columna; d) mesa 
de taladrar. 
Máquina de talad�a� �on ptant{ita 
En una de estas máquinas se ejec� 
tan taladros con distancias muy -
exactas entre centros. El husillo 
de ta1ildrar va muy bien ·soportado. 
La pieza se sujeta sobre 1a mesa 
de taladrar, que va dis�uesta �n 
forma de mesa cruzada, movible lo� 
gitudinal y transversalmente por 
medio de husillos. Con ayuda de -
dispositivos de medida pueden es­
tablecerse distancias entre aguj� 
ros con precisión hasta de 0,011mm. 
(fig. 4). 
FIG. 4 
Máquina de taladrar 






Dívision de Prngramación 
M!quina ho4izontat de �alad�a� 
3/4 
···.:··.t 
Se e�p}e� es t(,IJláqqi na para trabajo$ de ta 1 adra90, fres�do y
torneado en piezas complicadas. El husillo portaútil ,_ colocado 
horizppta1mente, sirve para disponer en él las herramientas de 
, ' . . ·: ' : ' ·. ' ! � . 
taladrar y de fresar. Recibe su movimiento de un motor direc-
, . . : . � . . 
tamente acoplado y puede desplazarse longitudinalmente. Por -
medio de un sistema de engranajes, alojado en el c·arro o cabe 
zal, pueden obtenerse distintos nameros de revciluciones y de 
avances. El carro portaGtil es desplazable hacia arriba y'ha -
cia abajo a 1o ·1argo de un bastidor o columna vertical de la 
máquina. Para servir de apoyo a las barr�s o ejes largos deba 
rj -
�renar se utiliza una columna auxiliar. Las piezas se sujetan 
sobre la mesa de la máquina que es rotativa y puede, además,­
desplazarse 1ongitudina1 y transversalmente de modo que una 
�uede , sin cambiar su ·modo de estar sujeta, ser traba­
jada en diversos sitios. 
Existen, además, máquinas de taladrar cuya mesa de sujecidn de 
piezas es fija. En este caso puede desplazarse transversalmei­
te la columna o bastidor vertical de la máquina. 
Fig. 5 Mlquina ho�izantal 
de talad�an:a)hu�illo po� 
taútil;b)c.a��G¿c}eolumna­
de. la. má.quJ.na.; d) e.alumna � 
�uxilia�;e)meba �e !a m�-




INFORMACION TECNOLOGICA:. REF.H IT. 4 31
@}], TALADRADORAS l ,· ¡4
División de Programaclén 
Con objeto de que en el servicio 
cho tiempo se han dispuesto todas 
carro de taladrar. 
La 
más 
máquina taladradora horizontal 
variadas aplicaciones. ( fig. 
' 
. . · 
' .  
. 
de la máquina no se pierda lílU
las palancas de mando en el 
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� INFORMACION TECNOLOGICA:
� PORTA-BROCAS Y CONOS DE 
Divisfón de Programación 
REDUCCION. 
REFER.: HIT .01711/2. 
COD. LOCAL: 
1---------- ---------------------'-----------1
EL PORTA-BROCAS es un elemento de acero al. carbono utnizado para la fija-. 
cior. de brocas. escariadores, fresas de espiga y machos. Esta formado por 
dos cuerpos que giran uno sobre el otro. 
Al girar el cuerpo exterior, 1o hace también el ani"l1o roscado que abre o
cierra las tres pinzas o mordazas que sujetan las herramientas (figuras 1 
y 2). 
E1 movimiento giratorio, del cuerpo exterior, se log�a por .medio de 
1la\1e de engranaje que acompaña al porta-brocas (fig. 3). 
una 
,\GUJE RO CON I CO 
Fi g. l 
/ ,
ENGRANAJE PARA EL 
GIRO DH CUERPO 
PINZAS O HORDAZ/\S 
LLAVE 
ESPIGA GUIA 
Fi g. 2 Fig � 3 
··, 
LOS CONOS son elementos que sirven pa�a fijar el pórta-brocas o directamen 
te la broca. al husillo de la maquina (fig. 4). 
Sus dimensiones es tan normalizadas, de�tro de
los distintos sistemas de medidas, tanto pa-
ralos conos-macho como para los conos-hembra. 
Cuando el cono-hembra es mas grande qu� �l ma­
cho, se utilizan los conos de reáutcion o 
<:amisas;t;g. 4 y 5). 
El tipo de cono Morse es uno de los, mas usa­
dos en maquinas herramientas y se encuentra 
numerada de O (cero) a 6 (seis). 
HUSILLO 
1 1 li, 
CONO DE .RE���. Cl011 iÜ!li.¡




1 ' . 1] 
� 
,íl 
ESP I GA CON! C,\ 
DE LÁ BROU\ 
---- ---- ----
Fig. 4 
Los conos áe rPduccion se identif ican por la numer"¼cio:-1 ,;:¡ue le corresponde 






� PORTA-BROCAS Y CONOS DE REDUCCIÓN. 
División da Programación 
REFER., HIT.Ói7 12/21 
COD. LOCAL: 
al cono exterior (macho) y al cono interior (hembra), formando juegos de co 
nos de reducción cuya numeracio;-i completa es: 
2 - 1; 3 - ·:� 3 - 2; 1 - 2; 4 - 3; 5 - 3; 5 - 4; 5 - 4-; 6 - 5. 
e;jempZo 
l El cono de reducci5n 4 - 3 significa quf el exterior es 
cono-macho NQ 4 y el int�rior es LJn cono-hembra NQ 3 (ftg. 5). 
un 
CO�ü 
··-CONO N º 4
fig. 5 
/ 
Los conos de reducción tienen una. 1eng1.,eta que permite su expu·1-
si6n del husill� de la máquina y una ranura para desalojar labro 
ca acoplada al mismo (fig, 5). 
COf/IlICIOfiE'S DE USO 
Los conos deben estar rectificados y s'it1 rebab,·'3 pai'i., 1ognr un 
ajuste correcto. :'l un bven centrado. 
VOCABULARIO rrcNICO 
ESPIGA - mango 




---- ----·--· -,, -
� -INFORMAC:ION TECNOLOGICA:









División de Programadón (PERNOS Y PRENSAS EN C Y PARALELAS) 
L 
Son elementos de- acero al carbono o acero fundido. Se utilizan en la fija­
ción de piezas sobre las mesas o platos de las máquinas. 
Mandíbula 
del 
Caracterí.sticas de "la.s bridas de fijación -las bridas de _fija­
ción se caracterizan por estar fabricadas generalmente de acero 
al carbono o acero fundido, con una ranura central para introdu­
cir el tornillo que servira de complemento en la fijacicn de pie-
-
zas. Las figuras 1, 2 y 3 muestran los tipos mas comunes de 
esas bridas. 
Fi g. l Fi g. 2, Fi g. 3 
La brida sirve iinicamente para la fijación d� piezas en las mesas 
o accesorios de las maquinas.
Tipos y caraeter::.gticas de 7..as pre1isa·s-la�prensasen 11 C 11 y en "U" 
se taracterizan por tener un tornillo de apriete manual y sirven 




" - _¡ 
l "I 
e§}] 
División e.fe Programación 
INFORMACION TECNOLOGICA: 
ACCESORIOS PARA FIJAR PIEZAS 
PE�NOS Y PRENSASEN C Y PARALELAS) 
REFER.,HIT .015 fz7zl 
COD. LOCAL: =1 
Estos tipos dtPrensasson fabricados de acero fµndido. Las morsas en 
ademas de servir para sujetar piezas sobre la mesa de las maquinas, sirven 
tambi�n. par� unir varias piezas en que se desea hacer la misma operaci6n. 
Existenpre-rrsasaccio�adas por dos tornillos; éstas son 
paralelas (fig. 6). - El acciona Al . - o¡omiento Torni!lo(2) 
miento conveniente de los dos - ·- --···---·- /---- ·- · 
//// 
tornillos mantiene el parale-
1 ismo, de las caras de las· dos 









denominadas p r ensa.s 
'-....., Torndlo(I)....... .  - ·-----· 
MondÍbulo (2) 
Fig. 6 
Condiciones de u.so-1as.Prensas:ieben estar con las roscas lim­
pias y lubricadas y las superficies de apriete sin rebabas. 
CcmRervauiÓn- e1 apriete debe ser dado manualmente y no debe ser 
excesivo. Despu�s de su uso, debe ser limpiada y guardada en lu 
gar protegido contra los golpes. 
VOCABULARIO TtCNICO 
MORSA - prensa manua 1
'--- --· --·-·-------·····'--·· --·----···- ·-----··----··· ·-·-----· --· . ·- -· ___ J
,s 
e 
{ I / 



















Veloc{dad de corte Es el· número de netros -recorrido· por un ·rilo 
,de l'a broc<l en· uñ niinuto � 
Se expresa en metros por minuto y los distintos valores se logran variando 
1as revolucicn�s del eje de 1a taladradora . 
P&ra las brocas la velocidad de corte depende: 
del ria te ria l a t r a baja r; · 
del material de la broca; 
del diametro de la broca. 
Av�nae de corte de la broca es la penetración, oor vuelta; que la broca 
realiza en el material. Se expresa, generalmente, en milímetros por vuelta 
(rrm/V). 
En ia tabla siguiente se indican los valores promedios de velocidad de cor 
te y avance de· corte de las brocas de distintos diam�tros, para 1os m2.teria 





Esa tab1a indica valores para ser ut'i1izados solamente cuando se usan 
caS"'de acero rapido. Para las brocas de acero al carbono, los valores 









INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE IL�F. H I T • O 2 O t 2/ 2 e ss coRrE -·· EN LA T/1.LAORAOORA (TABLA)
División de Programación 
VELOCIDAD y AVANCE DE CORTE 
Material 
1 ¡ ;-; 1 1 '··' "' '...l <: �: ,. 
1 �: 1 
:.,: _ ,::. ;, (.1 ,_. "· t: ... lC 




I �;! ' .. '� 
(,_;, �,\, 1 �-'� � " ,,· "'' . �--e -
l e " c., 
lLJJ' " 
,, 










(m/min) 15 25 
! 
22 
� de la Avance
PARA BROC/'.\S DE l\C ERO 




l.:< ... t; (.; h' ' � f � ·f. t: 
<J) .... � '· ... ..... t.i 
\) •L 
¡ ·j 




. .: . () (..) 
L:.e ,. ;¡: ( J 1 
l 18 ·- 32 1 5 o
broca mm/rev. Revolución por minuto (rpm) 
(mm} 
1 0,06 11140 795Q 7003 5730 10186 15900 









3 0,10 3713 2650 2334 i910 3396 5300· 6890 
4 0,11 2785 1988 1751 1433 2547 3975 5167 
5 0,13 2228 1590 1401 1146 2037 8180 4134 
6 0,14 1357 132 5 1167 955 1698 2650 3445 
7 0,16 1591 1136 1000 319 1455 2271 2953 
8 O, 18 1392 994 875 716 1273 1987 2.583 
9 0,19 1233 883 778 637 1132 17 67 2293 
10 0,20 1114 795 700 
. 
573 1019 1590 2067 
12 0,24 928 663 584 478 849 .132 5 1723 
14 0,26 796 568 500 409 728 1136 1476 
16 0,23 696 497 438 353 637 994 1292 
13 0,29 619 442 339 318 566 883 1143 
20 0,30 557 398 350 287 509 795 103.:1-
22 0,33 506 361 318 260 463 723 940 
24 0,34 464 331 292 239 424 663 861 
26 0,36 428 306 269 220 392 612 795 
28 0,38 398 284 250 205 364 568 738 
30 0,38 371 265 2 3, 3 191 340 530 689 
35 0,38 318 227 200 164 291 454 591 
40 0,38 279 199 175 143 255 398 517 
45 0,38 248 177 156 127 226 - 353 459 





































� INFORMACION TECNOLOG1CA: VELOCH\lVJ DE CORTE. REr.Ei.:HIT.047 ll /2 ¡
<:OD. LOCAL: . I 1 � (CONCEPTO ,UNinAOES ,APLIC,�CICNES) División de Programación -------- ------'-----------! 
ApUcaC'·iones de Zr1 ve?.oc'idad de corte en m/rm:n 
En las maquinas-herramíentas en que el material es sometido a un 
movimiento circular, como es el caso del torno, la velocidad de 
corte es representada por la circunferencia del material a ser 
cortado ( "r. d) multiplicado por el numero de revoluciones (n)por 
minuto, con que el material esta girando, esto porque: 
e 
V =t . ·. en una rotaci6n,
en n ·rotaciones: V = _ 'fl d íl t 
,; Como el numero de revoluciones es re-
f . , 1 . . . .... 'l1 d nen ao en mrnui:o, res u i 1.,a: v = imTñ
o sea v = 'fl dn.
1i d 
V - ·-t-. - ( fí g .
( fi g. 4) .
Ocurre que, en general, el diámetro
del material es dado en milfmetros. 
Entonces, pira se obtener la veloci­
dad en metros por minuto, tendremos 
que convertir el di ametro en metros, 
resultando la fonnula ,v ='ll x d x n 
···-·y·----· - . - ···-
_ _ ___.i 
1000 
e ='1Td 
Fi g .. 3 
o v = "l ,d n m/mi n .
l-000 
e e 'ITd n (milímetros) Fig. 4 




_)\___ - . . . . . 
-- -------....¡,.,,·· - . --· . -- --···--
·-
El mismo razonamiento es aplicable a las ma-
quinas-herramientas, en que la herramienta 
gira, tal.es como: la fresadora, 1a taladradg 
ra, 12rectificadora (figs. 5, 6 y 7) y otras.
En el caso, el diá1,1etro (d) a ser considera­
do, sería, obviamente, el de la herramienta. 
Fig. 5 � \ 
�-· �_:] 
(0. f [) 






. ___ __ ) 
---· --





INFORMACION TECNOLOGICA;VELOCiílAD DE CORTE.
( CONC�PTO ,UN IDAOES ;APL I CP..C IONES) 
····- -,REFER.: HIT. 047 12 /2 
1 . . 1 
División de Programación 
COD. LOCAL· 
_.,.·.  
El corte de los materiales debe ser hecho observandose ve1ocidades de corte ! Preestablecidas .. de acuerdo con experiencias, tenien�o en vista, ofrecer una 
referencia para ccndiciones ideales de trabajo. De :sto modo, a partir de ! ·.
estas velocidades, debe el operador calcular las rotaciones o revolucion_i!s
1
¡ 
por minuto para que el trabajo se efectue de.,nt�o de las v�1Q9� 
da des recomendadas.· 
Ejemplos 
19) Cuantas revoluciones por minuto · (rpni) debernos emplear para
desbastar aceró de 0,45%C de 50 mm d€ diametro con herramienta, de
acero ripido? la velocidad de corte indicada en la tabla es tje
15 m/min,
Cálculo 
v=7fdn 1000 x V = ndn 1000 X V .. n = -· 
1000 
n - _J_Q_�-�2-. 
3, 14 X 50 
T, d 
n � 95,b e sea 96 rpm. 
29) Calcular e1 r\umero de revoluciones por minuto para desbastar,
con herramienta de acero rapido, hierro fundido duro de 200mm de
diametro. La velocidad de corte indicada en la tabla es lOm/min.
Cá.lcu Z.O 
\/ = nctn· 
·1000 
n = 
n � 15,92 o sea 16 Ypm. 
1000 X V 
1,d 
n = 
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 AGU'JfrREAR EN LA TALADRADORA 1-------'--� 
División de Programación ·• ---"----------1---- i 
Es una operaci6n por medio 
de la cual se h�cen aguje- �? /fl 
ros con la accion de rota- . r /;/ 
ción y de avance de una brQ_
�
�· 1 ·� 11 
ca sujeta en 1 a tal adrado'l'a . ·/V rP� (.f / ji J , 
(fig. 1). los agujeros son ::=-::-::: _L[ (! :! /. J '
.,,. --r�-
., ¡· roscas o i n�roducir ejes,
-:-�:�-� 
l ./· t�
bujes. tornillos y remaches .: ·, 'v('-;,\J;.;/ r;:¡ 
e n p i e z a s q u e pu e d en te ne r f �-=.:-< �--J.�·· /� 1 
:��::�




PROCÉSO DE EJECUCION 
1 � Paso G1ta.ne.te.a.1t- e.! c.en:t1¡_0 de la. p,¿eza. e.amo gu..la. pa.Jta la bito -
e.a.. 
2� Paso Sujete la piezo.. 
OBSERVACION 
La sujeci6n depende de la 
forma y tamaño de la pie-· 
za; se puede sujetar en la 
prensa de la taladradora 
(fig. 2) o sobre la mesa , Fi g. 2 
con alicates de presión, bridas y otros (figs. 3 y 4). 
Fig. 3 Fig. 4 
PRECAUCION 
PARA EVITAR PERFORAR LA MESA VE LA TALAVRAVORA,PONGA
UN TROZO VE MAVERA ENTRE LA PIEZA V LA BASE DE APOYO




� O ERACION: 
-� AGUJEREAR 
Dívi� de Programación 
EN LA TALADRADORA 
3? Paso- F.ije. la. bJr.oc.a. en el mandril (fig. 5). 
OBSERVACIONES 
1 Antes de fijar la broc�, com­
pruebe, con el calibrador, si tt� 
ne el diámetro adecuado y obser­
ve si está bien afilada. 
j 
REF. H O • 0 6 / A 2 / 3 
F i g. 5 
"'" 2 En el caso de brocas de espiga cónica f1jela.. direc-
tamente al árbol de la máquina. 
3 Para agujerear chapas de1gadas,seleccione y afile 
la broca. Verifique el afilado de la broca para perfo­
rar la lámina. 
4? Paso regule la R.P.M. y el avance. 
s? PasoRegule la pJr.oáundidad de pe.ne.tJr.ac.i6n de la .broca. 
a Apoye 1a punta de la broca so-
bre la pieza, en el punto grane -
teado actuando rn 1a p�lanca de -
avance (fig. 6}. 
b gire la tuerca de regulaci6n 
hasta una distancia del tope igual 
a la profundidad de 
más la altura de la 
broca (fig.7). 
r i �. 7
L_. __  --- --------
liq. [. 
! t,erca r.fe re,;·.:., .,·'\,·.
'2.1 
:·,� 't. 
AGUl1EREAR EN LA TALADRADORA 
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Divíslón de Programación COD. LOCAL: 
OBSERVACIÓN 
Cuando el agujero es pasante, esa distanc a.debe tener 2 o 3 mili 
metros mas para asegurar la salida de la broca.·
s� Paso - Agujerée� · 
PRECAUC!ON 
LA BROCA Y LA PIEZA DEBEN ESTAR BIEN SVJE'IAS. 
--ª Aproxime la broca a la pieza accionando la palanca de avance. 
__b Centre la broca con el punto donde se va agujerear. 
� Ponga la maquina en marcha. 
__g Inicie y termine el agujero. 
OBSERVACIONES 
1 El refrigerante utilizado debe ser ad�cuado a. l materia 1. 
2 Cuando se aproxime el,final de la perforación, el avance de la 
broca debe ser lento. 
VOCABULARIO TECNICO 
REMACHE - roblón
ALICATE DE PRESIÓN - pinza de presión
AGUJEP.EA.l? - ta ladrar
CALIBRE CON NONIO - pie de rey'
